
T>r^ WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM 

-TV-'X Internationales Biiro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG UBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation ^ 

B60S 1/34, 1/24, F16C9/00 
B29C 45/14, 65/00, 67/18 



Al 



(11) Internationale Veroffentlichungsnummer: WO 94/05532 

17. Marz 1994(17.03.94) 



(43) Internationales 

Veroffentlichungsdatum : 



(21) Internationales Aktenzeichen : PCT/EP93/02299 

(22) Internationales Anmeldedatum : 26. August 1993 (26.08.93) 



(30)Prioritatsdaten: 
P42 29 496.7 



4. September 1992 (04.09.92) DE 



(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US): SWF 

AUTO-ELECTRIC GMBH [DE/DE]; Stuttgarter StralSe 
119, D-74321 Bietigheim-Bissingen (DE). 

(72) Errinder;und 

(75)Erfinder/Anmelder (nur fur US) : HEHL, Thomas [DE/ 
DE]; Kleinsachsenheimer StrafSe 47, D-74321 Bietig- 
heim-Bissingen (DE). PROHASKA, Hans [DE/DE]; In 
der Ebene 20, D-72108 Rottenburg 4 (DE). 



(81) Bestimmungsstaaten: BR, JP, US, europaisches Patent 
(AT, BE, CH, DE, DK, ES, FR, GB, GR, IE, IT, LU, 
MC, NL, PT, SE). 



Veroffentlicht 

Mit intemationalem Recherchenbericht. 
Vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche zugelasse- 
nen Frist. Verdffentlichung wird wiederholt falls Anderun- 
gen eintreffen. 



(54) Title: PROCESS FOR AXIALLY SECURING A SHAFT IN ITS BEARING HOUSING IN WINDSHIELD WIPERS, 
AS WELL AS WINDSHIELD WIPER, IN PARTICULAR FOR CLEANING MOTOR VEHICLE WINDS- 
HIELDS 



(54) Bezeichnung : 



(57) Abstract 



VERFAHREN ZUM AXIALEN FIXIEREN FINER WELLE IN DEREN LAGERGEHAUSE BEI WI- 
SCHERANLAGEN, SOWIE WISCHERANLAGE, INSBESONDERE ZUR SCHEIBENREINIGUNG 
DES KRAFTFAHRZEUGS 



A process and device are disclosed for axially securing a windshield wip- 
er shaft (3) in its bearing housing (2). The section (11) of the shaft which pro- 
jects beyond the bearing housing (2) is provided with a ring groove (14) and 
plastic material is injected around the ring groove (14), 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren und bei einer Vorrichtung wird eine Welle (3) in de- 
ren Lagergehause (2) bei Wischeranlagen axial dadurch fixiert, dass der das La- 
gergehause (2) tiberragende Wellenabschnitt (11) mit einer Ringnut (14) verse- 
hen wird, und um die Ringnut (14) herum ein Kunststoffmateriat gespritzt wird. 
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Titel: Verfahren zum axialen Fixieren einer Welle in deren 
Lagergehause bei Wischeranlagen, sowie Wischeranlage, 
insbesondere zur Scheibenreinigung des Kraftf ahrzeugs 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum axialen Fixieren 
einer Welle in deren Lagergehause bei Wischeranlagen^ 
insbesondere zur Scheibenreinigung eines Kraftf ahrzeugs , wobei 
der aus dein Lagergehause axial heraustretende Wellenabschnitt 
der Welle mit einer Ringnut versehen ist. Die Erfindung 
betrifft auBerdexn eine Wischeranlage mit einer 
Antriebsvorrichtung und einem mit Antriebsvorrichtung 
gekoppelten Gelenkgetriebe, wobei die Antriebsvorrichtung 
und/oder das Gelenkgetriebe wenigstens eine in einem Gehause 
gelagerte, rotierende Oder pendelnde Welle aufweist und die 
Welle das Gehause wenigstens einseitig mit einem 
Wellenabschnitt uberragt, wobei der Wellenabschnitt eine 
Ringnut aufweist. 
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Hit der DE 40 28 892 Al ist eine Antriebsvorrichtung, 
insbesondere fiir Scheibenwischer an Kraf tf ahrzeugen bekannt 
geworden, die eine aus einer Stirnseite des Lagergehauses 
heraustretende Welle aufweist, wobei die Welle mit einer 
Radialnut versehen ist. Zwischen der Welle und dem 
Lagergehause befindet sich auBerdem ein Ringspalt. Die axiale 
Fixierung der Welle am LagergehSuse erfolgt fiber eine am 
Lagergehause f estsitzende, aus elastischem Kunststoff 
gefertigte Buchse, die in den Ringspalt eingeschoben ist. 
AuBerdem besitzt die Buchse einen radial nach innen 
vorspringenden Dichtf lansch, der in die Ringnut der Welle 
eingreift. Diese Buchse ersetzt den sonst ublichen Sicherungs- 
oder C-Ring, der in die Ringnut eingesetzt wird und uber den 
die Welle am Lagergehause fixiert wird. 

Bei der eingangs genannten Antriebsvorrichtung muB die Bohrung 
des Lagergehauses, der Durchmesser der Welle und die 
Ausrichtung der Welle bzgl. des Lagergehauses exakt 
aufeinander abgestimmt sein, so daB die hochgenau gefertigte 
Buchse mit geringem Spiel in den Ringspalt zwischen die Welle 
und dem Lagergehause eingesetzt werden kann. Wird das Spiel zu 
gering bemessen, so laBt sich die Buchse nicht mehr einsetzen 
und bei zu groBem Spiel besteht die Gefahr, daB Feuchtigkeit 
von auBen in die Wellenlagerung eindringt und Schaden 
herbeifuhrt. Auch bei nicht koaxialer Ausrichtung der Welle 
bzgl. dem Lagergehause ist ein Einsetzen der Buchse nicht 
moglich. Wird die Welle fur das Einsetzen der Buchse unter 
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Krafteinwirkung ausgerichtet , die Buchse eingesetzt und 
anschlieBend die die Welle ausrichtende Kraft entfernt, 
entstehen zwischen der Welle und der Buchse partiell hohe 
Driicke, die zu einem erhohten VerschleiB fuhren, was u.U. 
einen vorzeitigen Funktionsausfall zur Folge hat. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
sowie eine Wischeranlage der eingangs genannten Art 
bereitzustellen, bei denen die Welle auf einfache Art und 
Weise axial im Lagergehause gelagert warden kann, wobei die 
Gefahr eines vorzeitigen Ausfalls verringert sein soli. 

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten Verfahren 
erf indungsgexnaS dadurch geldst, daB nach dem Einsetzen und 
ggf • nach dem Ausrichten der Welle in deren Lagergehause die 
Ringnut wenigstens abschnittsweise mit einem plastif izierten 
Kunststoff material Oder Metall umspritzt wird. 

Beim erf indungsgemaBen Verfahren wird also der das 
Lagergehause uberragende Wellenabschnitt nach dem Einsetzen 
der Welle in das Lagergehause mit einem plastif izierten und 
aushartenden Material umspritzt. Dieses plastif izierte 
Material kann entweder ein Kunststoff material Oder ein Metall 
sein. Dabei dringt das Material in die Ringnut der Welle ein 
und liegt auBerdem am stirnseitigen Ende des Lagergehauses an. 
Hierdurch wird die Welle axial bzgl. des Lagergehauses 
fixiert. Nachdem das Material erhartet ist, dient dieses 
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sowohl als Lagerung fur die Welle als auch als Dichtung gegen 
ein Eindringen von Schmutz und Feuchtigkeit aus der Uingebung 
in die Lagerstelle bzw. gegen ein Austreten von Schmiermittel 
aus der Lagerstelle. Das erf indungsgemSBe Verfahren hat den 
Vorteil, daB weder die Bohrung des Lagegehauses , noch der 
Durchmesser der Welle zur Bildung eines exakt definierten 
Ringspalts laaBlich hochgenau gefertigt sein mussen, auBerdem 
kann der Abstand der Radialnut der Welle zur Stirnflache des 
Lagergehauses beliebig gewahlt werden und schlieBlich ist eine 
koaxiale Ausrichtung der Welle bzgl. der Bohrung des 
Lagergehauses nicht erf orderlich. Es werden fQr die axiale 
Fixierung der Welle auBerdem keine hochgenauen Bauteile wie 
einzuschiebende Buchsen Oder dgl. benotigt. Die Herstellung 
der erf indungsgeinaBen Wellenf ixierung ist schnell und einfach 
auszufuhren. Zwar wird die Welle nach dem Einsetzen in das 
Lagergehause in der Regel ausgerichtet , d.h. zentriert, jedoch 
ist dieser Vorgang nicht unbedingt erf orderlich. Durch das 
eingespritzte Material kann die Welle auch in versetzten bzw. 
gekippten Positionen im Lagergehause fixiert werden. Ein 
weiterer Vorteil des erf indungsgeinaBen Verfahrens wird darin 
gesehen, daB die Innenform des Lagergehauses auch konisch 
ausgestaltet sein kann, was insbesondere fur gegossene Gehause 

ft. 

von Vorteil ist. Ferner muB die Innenform nach der Herstellung 
des Lagergehauses nicht nachbearbeitet , insbesondere auf ein ^ 
vorbestimmtes MaB aufgeweitet werden. Insbesondere bei aus 
Aluminium-DruckguB hergestellten Lagergehausen sind trotz 
erheblichen Abmessungstoleranzen, die durch das Erkalten des 
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Lagergehauses bedingt sind, keine mechanischen 
Nachbearbeitungen erf order 1 ich . 

Um ein definiertes Spiel zwischen der Welle und dein 
ausgeharteten Kunststoff material bzw. Metall zu erhalten, wird 
die Welle vor dem Umspritzen, insbesondere auf eine Teinperatur 
von 200 +/- 30 'C erwarmt. Da das Material nach dem 
Umspritzen schneller erhartet als die Welle abkuhlt, wird 
durch das SchrumpfmaB der Welle ein definiertes Spiel erzeugt, 
durch welches eine leichtgangige Drehbarkeit der Welle 
gewahrleistet ist. Wird ein strammer Sitz des erkalteten 
Materials auf der Welle gewunscht, so kann in diesem Falle die 
Welle vor dem Umspritzen auf eine unterhalb der Raumtemperatur 
bzw. Betriebstemperatur liegende Temperatur abgekuhlt werden. 

Vorteilhaft wird das Kunststoff material bzw. das Metall axial 
und/oder radial an den Wellenabschnitt angepritzt. Abhangig 
von der Form und Zuganglichkeit des Wellenabschnitts sowie von 
dessen Lange und dem verwendeten Kunststoff material bzw. 
Metall wird dieses entweder radial angespritzt, wobei es nach 
beiden Seiten gepreBt wird oder es erfolgt eine axiale 
Anspritzung, die insbesondere dann von Vorteil ist, wenn der 
Wellenabschnitt seitlich nicht oder nur schwer zuganglich ist. 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, daS verschiedene 
Kunststof fmaterialien oder Metalle gleichzeitig oder 
nacheinander an den Abschnitt angespritzt werden. Dabei konnen 
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z.B. fur niedrigen Reibwert, fur eine gute Abdichtung, fur 
eine hohe Widerstandsf estigkeit gegen bestimmte Stoffe, z.B. 
Fette, Ole, Wasser Oder agressive Medien geeignete Materialien 
verwendet werden. Diese konnen dann fiber entsprechende 
Angufiof f nungen nacheinander oder gleichzeitig an den 
Wellenabschnitt angespritzt werden. Auf diese Weise konnen die 
Eigenschaften der unterschiedlichen Materialien kombiniert 
werden • 

Um ein Austreten des an den Wellenabschnitt angespritzten 
Kunststoff materials bzw. Metalls aus dem Formraum zu 
verhindern, wird der Wellenabschnitt wenigstens teilweise 
wahrend des Anspritzvorganges mittels eines Werkzeugs uxn- 
und/oder libergriffen, derart daB zwischen dem Werkzeug und dem 
Wellenabschnitt ein Hohlraum gebildet wird. Uber dieses 
Werkzeug kann das plastif izierte Material vorteilhaft um die 
Stirnseite des Lagergehauses herumgelenkt werden, so daB eine 
Verankerung des Materials am Lagergehause und ein axiales 
Verrutschen sowie ein Mitdrehen in Umf angsrichtung vermieden 
wird. 

Eine Fixierung des Kunststof fmaterials bzw. Metalls in 
Umf angsrichtung am Lagergehause wird vorteilhaft dadurch 
erzielt, daB das Material in an der AuBenseite des axialen 
Endes des Lagergehauses vorgesehene Ausnehmungen eingespritzt 
wird. Diese Ausnehmungen konnen auch Hinterschneidungen 
aufweisen und sind insbesondere schwalbenschwanzf ormig 
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ausgeftihrt. Hierdurch wird auBerdem eine weltere Slcherung 
gegen ein Eindringen von Schmutz und Feuchtigkeit in die 
Wellenlagerung geschaffen. 

Bevorzugt wird die Welle solange iiber ein zusatzliches 
Werkzeug bzgl, des Lagergehauses fixiert, bis das 
Kunststoff material bzw. das Metall ausgehartet ist. Hierdurch 
wird sichergestellt, daB das Axialspiel in der Welle im 
Lagergehause ein bestimmtes MaB nicht tiberschreitet . 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, daB der zwischen der 
Welle und dem Lagergehause sich befindende Ringspalt 
wenigstens wahrend der Umspritzung abgedichtet wird. Hierdurch 
wird verhindert, daB Kunststoff material Oder Metall in den 
Ringspalt eindringt. Ferner wird durch die Abdichtung die 
Moglichkeit geschaffen, daB das um den Wellenabschnitt 
herumzuspritzende Material solange unter Druck gehalten werden 
kann, bis es ausgehartet ist. Hierdurch wird eine weitere 
Verbesserung der Dichtigkeit erhalten. 

Die oben genannte Aufgabe wird bei einer Wischeranlage der 
eingangs genannten Art erf indungsgemaB dadurch gelost, daB die 

Ringnut wenigstens abschnittsweise mit einem 
Kunststoff material oder Metall umspritzt ist. 

Mit dieser erf indungsgemaBen Ausgestaltung werden die o.g. 
Vorteile erzielt. 
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Die Reibung zwischen der Welle und dem Kunststoff material bzw. 
Metall kann vorteilhaft dadurch verhindert warden, daB das 
Material mit einem Gleitmittelzusatz versehen ist. Dies konnen 
metallische Zusatze, Kunststoff e oder Zusatze in flussiger 
Form sein. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel weist der 
Wellenabschnitt mehrere, insbesondere vier Ringnuten auf . Dies 
hat den Vorteil, daB durch die Vielzahl von Ringnuten eine Art 
Labyrinthdichtung geschaffen wird, die eine Eindringen von 
Schmutz und Feuchtigkeit in die Wellenlagerung weitestgehend 
verhindert. Ferner wird durch die Vielzahl von Ringnuten die 
an der Welle angreifende Axialkraft gleichmaBig verteilt und 
liber einen groBen Bereich in das die Ringnuten umgebende 
Material eingeleitet. Eine Beschadigung der Axiallagerung der 
Welle durch axiale Kraftspitzen auf diese Weise vermindert. 

Vorteilhaft ist die Breite der Ringnuten groBer als deren 
Abstand zueinander . Demnach ist die Breite der in die 
Ringnuten eingreif enden Abschnitte des Materials ebenfalls 
relativ breit, wodurch ein AusreiBen dieser Abschnitte 
insbesondere bei axialen Kraftspitzen noch weiter verringert 
wird. Dies ist insbesondere bei der Verwendung eines 
Kunststof fmaterials von Vorteil, da auf diese Weise relativ 
dickwandige Abschnitte geschaffen werden. 

Insbesondere bei schnellauf enden Wellen werden in der 
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Axiallagerung durch Reibung entstehende ortliche 
Temperaturspitzen dadurch vermieden, daB die Ringnut 
abgerundete Innenkanten aufweist. Hierdurch wird venaieden, 
daB das in die Ringnut eindringende Material scharfe Kanten 
besitzt, die sich ortlich iibermaBig erwarmen konnen. 

Ein Eindringen von Material in den Ringspalt zwischen der 
Welle und dein Lagergehause wird vorteilhaft dadurch venaieden, 
daB dieser Ringspalt z.B. mittels einer die Welle umgreifenden 
und auf der Stirnseite des Lagergehauses aufliegenden Scheibe 
abgedichtet ist. 

Eine Beschadigungsgef ahr des Axiallagers wird vorteilhaft 
dadurch erzielt, daB die AuBenflache des umgespritzten 
Kunststoff materials bzw, Metalls in Richtung auf das 
Wellenende insbesondere konisch abgeschragt ist. Diese 
Abschragung hat auBerdem den Vorteil, daB das Axiallager im 
Bereich des abgeschragten Endes aufgrund der vermihderten 
Masse ein geringeres Spiel bezuglich des Wellenumf angs 
aufweist, wodurch eine verbesserte Abdichtung erzielt wird, 

Bevorzugt ist das Kunststoff material ein Thermoplast, 
insbesondere ein Polyamid z-B. Polyamid 6/12, oder ein 
Duroplast, bzw. das Metall eine Kupfer-, Blei- und/oder 
Zinnlegierung. Bei der Verwendung eines thermoplastischen 
Kunststoffes wird dieser durch Erwarmung plastif iziert und um 
den Wellenabschnitt herumgespritzt . Die Wischerwelle wird 
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gegentiber dem Lagergehause durch Hilf swerkzeuge solange axial 
fixiert, bis der umgespritzte thermoplastische Kunststoff bzw. 
das Metall abgekuhlt und ausgehartet ist. Bei der Veirwendung 
eines Duroplasts wird dieser z.B. durch Zusatz eines Barters 
aktiviert und in plastischem Zustand verarbeitet. Insbesondere 
durch Zufuhr von Warme wird der Duroplast ausgehartet und 
fixiert die Welle. Die Zufuhr von Warme an den Duroplast kann 
z.B. durch eine angewarxnte Welle erfolgen. 

Vorteilhaft bildet das Kunststoff material bzw. das Metall in 
ausgehartetem Zustand eine Axiallagerung und eine Abdichtung 
fur die Welle. Es bedarf , wie bereits erwahnt, keiner weiteren 
Bauteile fiir die Lagerungs- und Dichtf unktionen. 

Bevorzugt ist die AuBenflache des Lagergehauses im Bereich 
dessen axialen Endes mit Ausnehmungen versehen, die vom 
Kunststoff material bzw, Metall ausgespritzt sind. Diese 
Formanderungen des Lagergehauses bieten fiir das Material 
Verankerungspunkte , so daS dieses einerseits fest mit dem 
Lagergehause verbunden ist, andererseits die Welle in axialer 
Richtung starr vom Kunststoff material bzw. Metall gehalten 
wird. 

Eine weitere Optimierung der Abdichtung kann dadurch erzielt 
werden, daB im Kunststoff material bzw. im Metall zusatzlich 
Dichtungen, wie O-Ringe oder dgl. integriert sind. In diesem 
Fall kann fur das Kunststoff material z.B. ein Material fiir ein 



wo 94/05532 



PCr/EP93/02299 



- 11 - 

optimales Gleitreibungsverhaltnis verwendet werden, wobei eine 
optimale Abdichtung z.B. uber den 0-Ring erzielt wird, der in 
das Kunststoff material eingespritzt, d.h. integriert ist. Auf 
diese Weise konnen die Eigenschaften des 0-Rings und die 
Eigenschaften des Kunststoff materials kombiniert werden. 

Bei Ausfuhrungsf ormen ist vorgesehen, daB die Welle eine 
Abtriebswelle eines Wischermotors ist. Bei einer anderen 
Ausfuhrungsf orm ist die Welle die eines Wischlagers. Bei 
diesen Ausfuhrungsf ormen ist das Lagergehause das Gehause des 
Wischermotors bzw. dessen Getriebes und beim Wischlager wird 
das Lagergehause von der die Welle aufnehmende Lagerbuchse 
gebildet . 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspriichen sowie aus der 
nachf olgenden Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung ein besonders bevorzugtes Aus fuhrungsbei spiel im 
einzelnen beschrieben wird. Dabei zeigen: 

Figur 1 eine Seitenansicht eines Wischlagers; 

Figur 2 einen vergroBerten Ausschnitt II gemaB Fig. 1; und 

Figur 3 die Wischerwelle des Wischlagers gemaB Fig. 1. 

In der Fig. 1 ist ein insgesaint mit 1 bezeichnetes Wischlager 
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wiedergegeben, bei dem in einem Lagergehause 2 eine 
Wischerwelle 3 drehbar Oder pendelnd gelagert ist- An dem 
einem Randelkonus 4 gegentiberliegenden Ende 5 der Wischerwelle 
3 ist ein Lenker 6 mit aufgepreBtem Kugelbolzen 7 zur 
Krafteinleitung bzw. zur Einleitung der Schwenkbewegung 
angeordnet. Zwischen dem Lenker 6 und dem stirnseitigen 
unteren Ende des Lagergehauses 2 ist eine Scheibe 8 
eingesetzt, liber die das Langsspiel der Wischerwelle 3 im 
Lagergehause 2 auf z-B. maximal 0,3 mm eingestellt werden 
kann. Bevorzugt wird die Wischerwelle 3 (iber die Scheibe 8 in 
axialer Richtung geringfugig federnd abgestutzt. Im ubrigen 
weist das Lagergehause 2 Bef estigungsvorrichtungen 9 zum 
Fixieren z.B. an einer Kraf tf ahrzeugkarosserie auf. 

Die Wischerwelle 3 uberragt das Lagergehause 2 am oberen 
stirnseitigen Ende 10 mit einem Wellenabschnitt 11, der 
abschnittsweise von einem Kunststoff material 12 oder einem 
Metal 1 umspritzt ist. Zwischen dem oberen stirnseitigen Ende 
10 und dem Kunststoff material 12 sind ein oder mehrere 
Scheiben 13 eingesetzt. Uber das Kunststoff material 12, 
welches den Wellenabschnitt 11 umgreift, wird die Wischerwelle 
3 axial im Lagergehause 2 fixiert. 

Die Fig. 2 zeigt den Ausschnitt II der Fig. 1 in vergroBertem 
MaBstab. Dabei ist erkennbar, daB der Wellenabschnitt 11 mit 
vier hintereinander angeordneten Ringnuten 14 versehen ist. 
Dabei schlieBt die untere Ringnut 14 vorteilhaft biindig mit 
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der Oberflache der obersten Scheibe 13 ab. Das 
Kunststoff material 12, welches um den Wellenabschnitt 11 
herumgespritzt ist, liegt biindig auf der OberflSche der 
obersten Scheibe 13 auf und greift in die Ringnuten 14 ein. 
Eine optimale Verankerung des Wellenabschnitts 11 iin 
Kunststoff material 12 wird dadurch erzielt, daB die Ringnuten 
in Bezug auf ihren gegenseitigen Abstand eine groBe Breite 
aufweisen. Der in die Ringnuten 14 eingreifende Teil des 
Kunststof fmaterials 12 besitzt dadurch ebenfalls eine groBe 
Breite, so daB auch extrem hohe axiale KrSfte von der 
Wischerwelle 3 auf das Kunststof fmaterial 12 ubertragen werden 
konnen, ohne daB ein Versagen durch AusreiBen zu befurchten 
ist . 

In Fig. 2 ist f erner -erkennbar , daB die Scheiben 13 auf dem 
oberen stirnseitigen Ende 10 des Lagergehauses 2 aufliegen, 
und daB zwischen dem Lagergehause 2 und der Welle 3 ein 
Ringspalt vorgesehen ist, in dem eine Lagerbuchse 16 zur 
Lagerung der Wischerwelle 3 und ein Dichtring 17 angeorndet 
sind. 

In der Fig. 3 ist die Wischerwelle 3 der Fig. 1 vor dem Einbau 
ins Lagergehause 2 dargestellt. Zu erkennen ist der 
Auf nahmezapf en 18 am unteren Ende der Wischerwelle 3, auf den 
der Lenker 6 z.B. aufgenietet wird. Ferner sind die Ringnuten 
14 am oberen Wellenabschnitt 11 erkennbar, die bei eingebauter 
Wischerwelle 3 das Lagergehause 2 liberragen. SchlieBlich sind 
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noch der Randelkonus 4 und das Schraubgewinde 19 zur Aufnahme 
und Fixierung eines Bef estigungsteils eines Wischerarms 
dargestellt. 

Die Zeichnung zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel , bei dem eine 
Wischerwelle 3 in einem Lagergehause 2 uber ein 
Kunststoffmaterial 12 axial fixiert ist. Die Erfindung soil 
aber hierauf nicht beschrankt sein sondern es sollen z.B. auch 
Wellen von Antriebsvorrichtungen bzw. deren axiale Fixierung 
lait in den Schutzbereich fallen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum axialen Fixieren einer Welle (3) in deren 
Lagergehause (2) bei Wischeranlagen, insbesondere zur 
Scheibenreinigung eines Kraf tf ahrzeugs, wobei der an dem 
Lagergehause (2) axial herausragende Abschnitt (11) der 
Welle (3) mit einer Ringnut (14) versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet , daB nach dem Einsetzen und ggf . nach dem 
Ausrichten der Welle (3) in deren Lagergehause (2) die 
Ringnut (14) wenigstens abschnittsweise mit einem 
plastif izierten Kunststoff material (12) Oder Metall 
umspritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Welle (3) vor dem Umspritzen insbesondere auf eine 
Temperatur von 200 *C +/- 30 erwarmt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kunststoff material (12) bzw. das Metall axial 
und/oder radial an den Abschnitt (11) angespritzt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB verschiedene 

Kunststoff materialien (12) oder Metalle gleichzeitig Oder 
nacheinander an den Abschnitt (11) angespritzt werden. 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dafi der Abschnitt (11) wenigstens 
teilweise wahrend des Anspritzvorganges mittels eines 
Werkzeugs uiq- und/oder ubergriffen wird, derart, dafi 
zwischen dem Werkzeug und deiu Abschnitt (11) ein Hohlraum 
gebildet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Kunststoff material (12) 
bzw. das Metall wenigstens teilweise um das axiale Ende 
(10) des Lagergehauses (2) herumgespritzt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Kunststoff material (12) 
bzw. das Metall in an der AuBenseite des axialen Endes 
(10) des Lagergehauses (3) vorgesehene Ausnehmungen 
eingespritzt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Welle (3) solange mittels 
eines zusatzlichen Werkzeugs bzgl. des Lagergehauses (2) 
fixiert wird, bis das Kunststoff material (12) bzw. das 
Metall ausgehartet ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet daB der zwischen der Welle (3) und 
dem Lagergehause (2) sich befindende Ringspalt (15) 
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wenigstens wahrend der Umspritzung abgedichtet wird. 

10. Wischeranlage, hergestellt insbesondere nach einem 
Verfahren der vorhergehenden Anspruche und insbesondere 
zur Scheibenreinigung eines Kraftf ahrzeugs, mit einer 
Antriebsvorrichtung und einem mit der Antriebsvorrichtung 
gekoppelten Gelenkgetriebe, wobei die Antriebsvorrichtung 
und/oder das Gelenkgetriebe wenigstens eine in einem 
Gehause (2) gelagerte, rotierende ober pendelnde Welle 
(3) aufweist und die Welle (3) das Gehause (2) wenigstens 
einseitig mit einem Wellenabschnitt (11) iiberragt, wobei 
der Wellenabschnitt (11) eine Ringnut (14) aufweist^ 
dadurch gekennzeichnet , daB die Ringnut (14) wenigstens 
abschnittsweise mit einem Kunststoff material (12) Oder 
Metall umspritzt ist. 

11. Wischeranlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Kunststoff material (12) oder das Hetall mit einem 
Gleitmittelzusatz versehen ist. 

12. Wischeranlage nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Wellenabschnitt (11) mehrere 
insbesondere vier Ringnuten (14) aufweist. 

13. Wischeranlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Breite der Ringnuten (14) groBer als deren 
Abstand zueinander ist. 
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14. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Ringnut (14) abgerundete 
Innenkanten aufweist. 

15. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet , daB der zwischen dem Lagergehause (2) und 
der Welle (3) sich befindende Ringspalt (15) z.B. mittels 
einer die Welle (3) umgreif enden und auf der Stirnseite 
(10) des Lagergehauses (2) aufliegenden Scheibe (13) 
abgedichtet ist. 

16. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet , daB die AuBenflache des umgespritzten 
Kunststoff materials (12) bzw. Metalls in Richtung auf das 
Wellenende insbesondere konisch abgeschragt ist. 

17. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kunststoff material (12) ein 
Thermoplast, insbesondere ein Polyamid, z.B. Polyamid 
6/12, Oder ein Duroplast ist, bzw. das Metall eine 
Kupfer-, Blei- und/oder Zinnlegierung ist. 

18. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kunststoff material (12) bzw. das 
Metall in ausgehartetem Zustand eine Axiallagerung und 
eine Abdichtung ftir die Welle (3) bildet. 
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19. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet , daB die AuBenflache des Lagergehauses (2) 
im Bereich dessen axialen Endes (10) mit Ausnehmungen 
versehen ist, die vom Kunststoffmaterial (12) bzw. Metall 
ausgespritzt sind. 

20. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet , daB im Kunststoffmaterial (12) bzw. 
Metall zusatzliche Dichtungen, wie 0-Ringe Oder dgl. 
integriert sind. 

21. Wischeranlage nach einem der Anspruche 10 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Welle (3) eine Abtriebswelle 
eines Wischermotors, die Welle eines Wischlagers oder 
dgl. ist. 
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